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EFFICIENCY ANALYSIS OF PRODUCTION FACILITIES Layout 
IN WHITE COMPANY TENUN CV.KAPAS SIDOWAYAH KLATEN 
CONDRO HERNOWO  
F3507070 
 
This thesis was conducted in order to determine grouping elements of the job and 
the level of efficiency of the layout of production facilities on Weaving Company CV. 
White cotton Sidowayah Klaten. This research is expected to be useful as a material 
consideration in the preparation of the layout of production facilities in an efficient and 
appropriate for the Company's management Weaving CV. White cotton Sidowayah 
Klaten.  
 
            This research was conducted prior to collecting the necessary data through 
observation and interviews. From these data the researcher to analyze the level of layout 
efficiency of production facilities using the company's line of balance method. This is 
intended to suppress the lowest possible idle time that happened so that a higher level of 
efficiency can be achieved.  
From analysis results show that if the company uses four work stations, the 
grouping of his work is the work of A, B, C, D on the first work station, job E, F, G, H on 
the second work station, a job I, J, K at the work station III, and the work of L, M, N IV 
workstation. In addition, the four work stations, based on the longest cycle time (33.5 
minutes) achieved an efficiency of 67.54% with a delay rate of 32.46%. If the basis of 
maximum allowable cycle (34.3 minutes) achieved efficiency of 65.96% with a rate of 
34.04% delay.  
            However if the company uses a minimum of three work stations, the work station 
job to job classification A, B, C, D, M, N in the first work station, job E, F, G, H on the 
second work station, a job I, J, K, L at the work station III. From the third working station 
efficiency improvements are achieved with the basic working cycle of 33.5 minutes, 
dicapaijuga efficiency increased to 87.95% with a delay rate of 12.05%.  
From the analysis, it can be concluded that the increase in efficiency can be achieved if 
the company uses three work stations with the longest processing time duty cycle is 33.5 
minutes instead of using the four work stations currently run by the company. This is 
evidenced by the increase of 22.51% (90.05% - 67.54%). Based on these conclusions, the 
suggestions that the company proposed to review the determination of the working 
station on Weaving Company CV. White cotton Sidowayah Klaten by changing the use 
of four work stations work stations into three work stations with the basic working cycle 
of the longest processing time (33.5 minutes), and rearranging the elements of the job 




ANALISIS EFISIENSI LAYOUT FASILITAS PRODUKSI  




Penulisan tugas akhir ini dilakukan dengan maksud untuk mengetahui 
pengelompokkan elemen pekerjaan serta tingkat efisiensi dari layout fasilitas 
produksi pada Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih Sidowayah Klaten. 
Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat sebagai bahan pertimbangan dalam 
penyusunan layout fasilitas produksi yang efisien dan tepat bagi manajemen 
Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih Sidowayah Klaten. 
Penelitian ini dilaksanakan terlebih dahulu dengan mengumpulkan data-
data yang diperlukan melalui observasi dan wawancara. Dari data-data tersebut 
peneliti melakukan analisis tingkat efisiensi layout fasilitas produksi perusahaan 
dengan menggunakan metode keseimbangan lini. Hal ini dimaksudkan untuk 
menekan serendah mungkin waktu menganggur yang terjadi sehingga tingkat 
efisiensi yang lebih tinggi dapat tercapai. 
Dari analisis yang dilakukan, diperoleh hasil bahwa apabila perusahaan 
menggunakan 4 stasiun kerja maka pengelompokkan pekerjaannya adalah 
pekerjaan A,B,C,D pada stasiun kerja I, pekerjaan E,F,G,H pada stasiun kerja 
II, pekerjaan I,J,K pada stasiun kerja III, dan pekerjaan L,M,N pada stasiun 
kerja IV. Selain itu, dari 4 stasiun kerja tersebut, dengan dasar siklus kerja 
waktu proses terlama (33,5 menit) dicapai efisiensi sebesar 67,54 % dengan 
tingkat penundaan sebesar 32,46 %. Apabila menggunakan dasar siklus 
maksimum yang diijinkan (34,3 menit) efisiensi yang dicapai sebesar 65,96 % 
dengan tingkat penundaan sebesar 34,04 %. 
Sedangkan apabila perusahaan menggunakan stasiun kerja minimum 
yaitu 3 stasiun kerja maka pengelompokkan pekerjaannya menjadi pekerjaan 
A,B,C,D,M,N pada stasiun kerja I, pekerjaan E,F,G,H pada stasiun kerja II, 
pekerjaan I,J,K,L  pada stasiun kerja III. Dari 3 stasiun kerja tersebut dicapai 
peningkatan efisiensi yaitu dengan dasar siklus kerja 33,5 menit, efisiensi yang 
dicapaijuga meningkat menjadi 87,95 % dengan tingkat penundaan sebesar 
12,05 %. 
Dari hasil analisis tersebut dapat disimpulkan bahwa peningkatan efisiensi dapat 
dicapai perusahaan apabila menggunakan 3 stasiun kerja dengan siklus kerja 
waktu proses terlama yaitu 33,5 menit daripada menggunakan 4 stasiun kerja 
yang saat ini dijalankan oleh perusahaan. Ini dibuktikan dengan adanya 
peningkatan sebesar 22,51 % (90,05 % - 67,54 %). Berdasarkan kesimpulan 
tersebut maka diajukan saran agar perusahaan meninjau kembali penentuan 
stasiun kerja pada Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih Sidowayah Klaten 
dengan mengubah penggunaan stasiun kerja dari 4 stasiun kerja menjadi 3 
stasiun kerja dengan dasar siklus kerja waktu proses terlama (33,5 menit), serta 
mengatur kembali pengelompokkan elemen pekerjaan untuk mewujudkan 
penggunaan 3 stasiun kerja. 









A. Latar Belakang Masalah 
Banyaknya perusahaan-perusahaan yang gulung tikar 
menunjukan bahwa Kondisi perekonomian bangsa indonesia saat ini yang 
sedang terpuruk diakibatkan adanya krisis yang berkepanjangan. Hal ini 
yang menyebabkan banyak usaha-usaha yang ada mengalami kesulitan 
atau hambatan dalam melakukan kegiatan usahanya. Untuk itu 
perusahaan-perusahaan dituntut untuk mencari jalan keluar mengatasi 
keadaan tersebut. Salah satu cara yang paling memungkinkan dapat 
ditempuh oleh perusahaan adalah dengan meningkatkan efisiensi 
disegala faktor. Salah satu faktor tersebut yaitu dengan perencanaan 
penataan fasilitas produksi yang ada pada perusahaan. 
Layout atau sering disebut dengan susunan letak fasilitas produksi 
didalam pabrik sangat perlu direncanakan dan diatur dengan baik dan 
sesuai dengan pelaksanaan produksi yang ada didalam pabrik tersebut. 
Pemilihan tipe layout yang dipergunakan suatu perusahaan tergantung 
pada tipe operasi proses produksi suatu perusahaan. Hal ini dimaksudkan 
agar dapat  mengoptimalkan pengelolaan faktor-faktro produksi, dan juga 




menunjang efisiensi produksi yang dilaksanakan oleh perusahaan yang 
bersangkuatan. 
Suatu produksi terus menerus menggunakan tipe layout garis / 
layout produk. Masalah menonjol yang dihadapi dalam perencanaan 
layout garis / layout produk adalah masalah keseimbangan aliran proses 
produksi. Apabila keseimbangan ini tidak dijaga akan berakibat 
menumpuknya barang dalam proses (barang setengah jadi) pada suatu 
bagian tertentu. Hal ini akan mengakibatkan biaya penyimpanan barang 
dalam proses menjadi tinggi. Sebaliknya apabila ada output dari suatu 
bagian/departemen lebih kecil dari kapasitas yang menerimanya. Maka 
akan ada kapasitas dari suatu bagian/departemen yang menganggur. 
Sehingga mengakibatkan adanya waktu kerja yang menganggur (idle 
time). Selain itu pengangguran kapasitas dari suatau bagian / departemen 
ini akan mengakibatkan adanya pengangguran tenaga kerja yang ada. 
Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih adalah perusahaan 
manufaktur yang mempunyai satu jenis produk yaitu selimut tenun 
sebagai produk utama. Apabila dilihat dari karakteristiknya, maka produk 
tekstil yang dihasilkan oleh Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih 
diproduksi secara massa yang dapat dilihat dari karakteristik yaitu 
produknya standar, diproduksi secara terus menerus untuk memenuhi 
persediaan gudang dan produk yang dihasilkan kualitasnya sama. 
 Oleh karena itu untuk menghindari atau mengurangi waktu kerja 




CV. Kapas Putih dapat diselesaikan dengan layout produksi yang 
direncanakan. 
Menggunakan layout produksi yang direncanakan, Diharapkan 
aliran produksi dari bahan mentah sampai barang jadi dapat teratur dan 
lancar sehingga mencapai waktu kerja yang efisien. Berdasarkan pada 
urutan diatas maka penulis melakukan penelitian dengan judul. 
”Analisis Efisiensi Layout Fasilitas produksi pada 
Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih Sidowayah Klaten”. 
 
B. PERUMUSAN MASALAH 
Berdasarkan latar belakang masalah diatas, maka penulis 
merumuskan masalah dalam penelitiannya yaitu sebagai berikut : 
1. Bagaimana urutan proses produksi pada Perusahaan Tenun CV. 
Kapas Putih Sidowayah Klaten? 
2. Bagaimana pengelompokan elemen pekerjaan pada Perusahaan 
Tenun CV. Kapas Putih Sidowayah Klaten? 
3. Seberapa besar tingkat efisiensi dari layout fasilitas produksi yang 









C. TUJUAN PENELITIAN 
Adapun tujuan penelitian dalam penulisan tugas akhir ini adalah 
sebagai berikut : 
1. Untuk mengetahui urutan proses produksi pada Perusahaan Tenun 
CV. Kapas Putih Sidowayah Klaten 
2. Untuk mengetahui pengelompokan elemen pekerjaan pada 
Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih Sidowayah Klaten 
3. Untuk mengetahui sejauh mana tingkat efisiensi dari layout fasilitas 
produksi pada Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih Sidowayah 
Klaten 
 
D. MANFAAT PENELITIAN 
 Penelitian ini diharapkan mampu memberikan manfaat yang 
berguna bagi berbagai pihak sebagai berikut : 
1. Bagi Perusahaan 
a. Diharapkan dapat memberikan masukan kepada perusahaan 
untuk menentukan kebijakan yang berhubungan dengan layout 
fasilitas produksi. 
b. Diharapkan pimpinan perusahaan dapat menilai tingkat efisiensi 
penyusunan fasilitas produksi yang digunakan perusahaan. 
2. Bagi Penulis  
a. Memperoleh gambaran secara langsung dunia kerja nyata dan 




b. Sebagai saran menerapkan teori yang diperoleh selama studi di 
perguruan tinggi untuk menyusun tugas akhir. 
3. Bagi Pembaca 
a. Sebagai bahan pertimbangan dalam memecahkan masalah yang 
berhubungan dengan masalah efisiensi fasilitas produksi 
perusahaan. 
b. Diharapkan berguna untuk menambah pengetahuan sekaligus 
sebagai bahan acuan untuk perbandingan dalam penelitian. 
 
E. METODE PENELITIAN 
1. Obyek Penelitian 
  CV. Kapas Putih Sidowayah Klaten 
2. Jenis Data 
a. Data Primer 
Data yang diperoleh secara langsung melalui wawancara dan 
observasi yang dilakukan oleh peneliti secara langsung dengan 











3. Teknik Pengumpulan Data 
a. Observasi 
Yaitu dengan melakukan pengamatan secara langsung ketempat 
objek penelitian dengan tujuan mengamati kondisi dan pencatatan 
hal-hal yang dianggap perlu bagi penelitian ini. 
b. Wawancara 
Yaitu dengan cara melakukan wawancara langsung kepada 
karyawan-karyawan. 
c. Studi Pustaka 
Yaitu dengan cara mengumpulkan data dari beberapa sumber 
pustaka yang berhubungan dengan masalah yang diteliti. 
 
4. Metode Pembahasan 
a. Menginventarisasi kegiatan/pekerjaan yang ada 
b. Menggambar jaringan kerja 
c. Analisis keseimbangan lini 
Adapun perhitungan keseimbangan lini ini adalah sebagai berikut : 
(Menipaz, 1998 : 318) 
1) Perhitungan untuk memperoleh kapasitas yang memadai 
dengan cara : 




 Dimana :  
 Q = kapasitas (output) maksimal 




2) Menentukan siklus waktu (Cycle time) yang dikehendaki : 





 Dimana Cy = Cycle time (siklus waktu) 
 
3) Menghitung tingkat efisiensi 






 Idle Time = (N x (y))-T 
 Total waktu kerja = Cy x N 
 Tingkat efisiensi = 100% - Penundaan 
 Dimana :   N  = Jumlah satuan kerja 
    Cy = Cycle time 















F. KERANGKA PEMIKIRAN 
 
BAGAN KERANGKA PEMIKIRAN 
Dalam proses produksi setiap perusahaan akan berupaya agar 
dapat mencapai tingkat efisiensi waktu yang optimal. Tingkat efisiensi 
didalam proses produksi dapat tercapai, apabila terdapat layout fasilitas 
produksi yang tepat. Adanya layout fasilitas produksi yang baik dapat 
menciptakan kelancaran dalam urut-urutan aktivitas produksi. 
Pada produksi terus menerus digunakan tipe layout garis/layout 
produk, sejalan dengan usaha pencapaian tingkat efisiensi yang lebih 
optimal maka dalam layout fasilitas produksi dengan ini diterapkan 
keseimbangan lini, kapasitas produksi dari suatu bagian dengan bagian 
berikutnya dapat seimbang. Maka, akan mengakibatkan tidak terjadinya 
penumpukan barang pada suatu bagian produksi serta dapat mengurangi 
kerugian wakt. Dengan demikian waktu menganggur yang terjadi dapat 















A. Pengertian Layout dan Perencanaan Layout 
1. Pengertian 
Layout, fasilitas produksi merupakan landasan utama dalam 
penempatan mesin-mesin, alat-alat, tempat-tempat kerja yang 
diperlukan, dengan tingkat keluwesan yang dikehendaki. Banyak 
perusahaan lebih menyadari betapa pentingnya manfaat penggunaan 
layout dalam pelaksanaan proses produksi. Layout yang tidak sesuai 
akan menimbulkan hambatan dalam pelaksanaan proses produksi. 
Layout dapat diartikan sebagai susunan dari mesin-mesin dan 
peralatan produksi dari suatu pabrik. Jadi layout berhubungan dengan 
masalah penyusunan mesin dan peralatan produksi dalam pabrik. 
Persoalannya adalah bagaimana kita menyusun mesin-mesin dan 
peralatan produksi lainnya sehingga dapat menjalankan produksi 
seefisien mungkin. Susunan peralatan (fasilitas) pabrik akan 
mempengaruhi : 
a. Efisiensi perusahaan tersebut 
b. Pembentukan laba perusahaan 




Layout yang baik dapat diartikan sebagai penyusunan yang teratur 
dan efisien semua fasilitas pabrik dan buruh yang ada. 
Menurut Reinder dan Heizer (2001 : 272) tata letak (layout) merupakan 
salah satu keputusan yang menetukan efisiensi operasi perusahaan 
dalam jangka panjang. Tata letak yang efektif dapat membantu 
perusahaan mencapai hal-hal sebagai berikut : 
a. Pemanfaatan yang lebih besar atas ruangan , peralatan dan manusia 
b. Arus informasi, bahan baku dan manusia yang lebih baik 
c. Lebih memudahkan konsumen 
d. Peningkatan moral karyawan dan kondisi yang lebih aman 
Ahyari (1994 : 36) berpendapat bahwa layout diartikan sebagai 
perencanaan dari pembagian dan penataan ruangan perusahaan 
sehingga pelaksanaan produksi dalam perusahaan tersebut dapat 
dilakukan seefisien mungkin jadi kelancaran proses produksi pada 
suatu perusahaan tergantung pada tepat atau tidaknya layout pada 
perusahaan tersebut. Apabila penataan ruang atau layout fasilitas pada 
suatu perusahaan tidak tepat, maka akan menghambat jalan proses 
produksi yang akan berakibat pada ketidak efisienan pekerjaan pada 
perusahaan tersebut. Apabila penataan ruang atau layout fasilitas pada 
perusahaan tidak tepat, maka akan menghambat jalan proses produksi 
yang akan berakibat pada ketidakefisienan pekerjaan pada perusahaan 
tersebut. Pengaturan tata letak pabrik adalah rencana pengaturan 
semua fasilitas guna memperlancar proses produksi yang efisien dan 




Perencanaan layout pabrik merupakan pemilihan secara optimum 
penempatan mesin-mesin, peralatan-peralatan pabrik, tempat kerja, 
tempat penyimpanan dan fasilitas servis. Bersama-sama dengan 
penentuan bentuk gedung pabriknya (Gitosudarmo, 2002 :185). Apabila 
proses produksi pada suatu perushaan dapat berjalan dengan lancar, 
maka tujuan perusahaan akan lebih cepat trcapai, salah satunyayaitu 
meningkatkan keuntungan perusahaan. 
 
2. TUJUAN LAYOUT 
Adapun tujuan utama dari perencanaan dan pengaturan tata letak 
pabrik telah mengatur area kerja dan segala fasilitas produksi yang 
paling ekonomis untuk operasi produksi aman dan nyaman sehingga 
akan menaikkan modal kerja dari operator. 
Menurut Gitosudarmo (2002 : 185-186), tujuan layout adalah 
sebagai berikut : 
a. Memaksimumkan pemanfaatan peralatan pabrik. 
b. Mengurangi waktu tunggu (delay time)  
c. Mengurangi proses pemindahan bahan (material handling) 
d. Memaksimumkan pemanfaatan ruang yang tersedia. 
e. Meminimumkan kebutuhan tenaga kerja. 
f. Mengusahakan agar aliran bahan dan produk itu lancar. 
g. Proses manufacturing yang lebih singkat 





i.Memberikan kesempatan berkomunikasi bagi para karyawan dengan 
menempatkan mesin dan proses secara benar. 
j.Memaksimumkan hasil produksi. 
 
 
3. Tipe Layout 
Pemilihan tipe layout tergantung dari tipe proses produksi. Layout 
yang dapat dipergunakan untuk pelaksanaan produksi oleh 
perusahaan-perusahaan pada umumnya dibagi menjadi tiga macam, 
yaitu (Ahyari, 1994 : 63) : 
a. Layout Produk 
Layout produk seringkali disebut dengan layout garis (line layuot). 
Layout produksi ini adalah merupakan penyusunan letak fasilitas 
produksi yang didasarkan kepada urutan proses dari bahan baku 
sampai menjadi produk akhir. Penempatan mesin dan peralatan 
produksi yang dipergunakan dalam pabrik tersebutdidasarkan kepada 
urutan proses yang ada didalam perusahaan tersebut. 
b.     Layout Proses 
Layout proses sering disebut dengan layout fungsional. Layout 
fungsional ini merupakan susunan tata letak dari faktor produksi 
didasarkan atas kesamaan proses dari proses produksi yang 
dilaksanakan dalam perusahaan yang bersangkutan. Peruasahaan 




perusahaan-perusahaan yang mempergunakan mesin dan peralatan 
produksi yang bersifat umum. 
c.     Layout Posisi Tetap 
Layout fasilitas tetap ini merupakan susunan tata letak fasilitas 
produksi yang diatur dekat dengan tempat proses produksi dalam 
posisi yang tetap layout yang ketiga ini berbeda dengan kedua layout 
sebelumnya. Perbedaan pertama adalah bahwa kedua layout 
terdahulu pada umumnya akan diterapkan didalam pabrik. Perbedaan 
yang kedua adalah apabila layout produk dan layout fungsional 
tersebut akan dipergunakan untuk beberapa kali proses, maka layout 
posisi tetap ini akan dipergunakan untuk satu kali proses saja. 
 
B. KESEIMBANGAN LINI 
1. Pengertian dan Tujuan 
 Pada perusahaan yang melaksanakan proses produksi terus 
menerus. Keseimbangan lini merupakan kunci utama didalam 
pelaksanakan proses produksi. Apabila keseimbangan lini dapat 
dijaga, maka akan diperoleh pemanfaatan yang tinggi dari tenaga kerja 
dan alat-alat produksi, sehingga waktu menganggur menjadi minimum. 
Hal ini akan mengakibatkan tercapainya target produksi yang 
ditetapkan tanpa menggunakan faktor produksi yang berlebihan, 
sehingga pelaksanaan produksi menjadi lebih efisien. 
Tujuan diadakannya keseimbangan lini menurut Nasution (2003 : 




sehingga dicapai efisiensi kerja yang tinggi pada setiap stasiun kerja. 
Adapun tujuan lain keseimbangan lini tersebut adalah membuat 
keseimbangan jumlah pekerjaan yang ditugaskan ke stasiun-stasiun 
tesebut. Tujuan tersebut dicapai melalui dua alternatif cara, yaitu : 
a. Menentukan waktu putaran (cycle time) yang dikehendaki, 
menyamakan beban kerja dengan cara tertentu yang mana jumlah 
stasiun kerja dapat diminimumkan. 
b. Menentukan jumlah stasiun kerja yang diinginkan, menyamakan 
bahan kerja dengan cara tertentu yang mana putaran waktu dapat 
diminimumkan. 
Selain itu tujuan dari keseimbangan lini yaitu : 
a. Menunjukan persyaratan waktu yang kira-kira sama pada setiap 
stasiun kerja yang dibentuk. 
b. Mengurangi waktu tunggu sepanjang lini sehingga dapat 
memanfaatkan tenaga kerja dan peralatan secara optimal. 
Suatu proses produksi sudah mencapai keseimbangan lini apabila  
a. Tingkat kapasitas output yang dihasilkan sudah memadai atau 
melebihi tingkat kapasitas out put yang diinginkan. 
b. Urutan pekerjaan yang ada dalam proses produksi merupakan 
urutan pekerjaan yang mungkin untuk dapat dilaksanakan. 
c. Lini produksi efisien, yang dapat dilihat dari adanya penurunan 






2.  Pelaksanaan Keseimbangan Lini 
Hal yang harus diperhatikan untuk mendapatkan keseimbangan 
lini yang baik. Antara lain : waktu yang dibutuhkan untuk keseluruhan 
proses produksi, urutan teknis dari pekerjaan, kapasitas output yang 
diinginkan, dan waktu yang tersedia pada setiap stasiun kerja. 
Penentuan keseimbangan lini dapat dilakukan dengan cara 
sebagai berikut (Heizer dan Render, 2004 : 475): 
a. Menentukan cycle time (siklus kerja) 
Cycle time dapat diartikan sebagai waktu terlama dari tugas atau 













Q = Kapasitas (output) maksimal 
b. Menentukan jumlah siklus kerja minimum yang dibutuhkan untuk 
menugaskan pekerjaan yang ada untuk menghasilkan produk : 






Pengalokasian elemen-elemen pekerjaan pada stasiun kerja 




1) Mengalokasikan pertama kali elemen pekerjaan yang 
mempunyai jumlah paling besar besar dari pada elemen 
berikutnya / lainnya. 
2) Mengalokasikan pertama kali elemen pekerjaan yang 
mempunyai waktu proses paling lama. 
 
c  Menentukan Tingkat Penundaan (Balancing Delay) 
Penundaan dipakai sebagai ukuran tentang alokasi penugasan 
elemen pekerjaan pada stasiun kerja, yang merupakan indikator 
efisiensi. Hal ini akan menunjukan jumlah waktu menganggur yang 
disebabkan tidak sempurnanya penugasan elemen pekerjaan 
tersebut diantara stasiun kerja yang ada. 
 
3. EFISIENSI 
a. Pengertian  
Efisiensi merupakan penghematan dalam produktivitas yaitu 
pengeluaran yang seminimal mungkin tanpa mengganggu proses 
produksi dalam perusahaan. Sasaran biaya adalah sangat penting 
dalam suatu operasi. 
 
b. Efisiensi dalam keseimbangan Lini 
Efisiensi dari keseimbangan lini dapat dilihat dari jumlah waktu 
menganggur dari suatu bagian. Usaha untuk mengurangi waktu 




akan dilaksanakan pada tiap stasiun kerja. Dengan demikian, 
diharapkan dapat menghasilkan pembagian kerja yang lebih merata 
dalam jangka waktu yang  telah ditetapkan sehingga akan 






























A.  GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN 
1. Sejarah Berdirinya Perusahaan 
Pada tahun 1957 presiden pertama Indonesia yaitu Soekarno 
Hatta merencanakan suatu progam pembangunan yang diberi nama 
” Berdikari ”. Kepanjangan dari berdikari adalah berdiri diatas kaki 
sendiri. Berdikari adalah progam untuk perekonomian bangsa 
dengan usaha sendiri tanpa bantuan Negara lain. Pada tahun 
tersebut produksi dalam negeri sangat digalakkan terutama dibidang 
industri tekstil sehingga bermunculan usaha kecil yang didirikan oleh 
perorangan. 
Salah satu usaha kecil yang muncul adalah usaha pertenunan 
yang didirikan oleh bapak Soehardi. Usaha pertenunan inilah yang 
menjadi cikal bakal perusahaan kapas putih. Pada awalnya 
perusahaan ini memproduksi kain kerik dengan menggunakan alat 
tenun yang masih sederhana yaitu alat tenun bukan mesin (ATBM), 
yang tenaga penggeraknya adalah manusia. Pada tahun 1965 




mengalami kesulitan, kemudian diganti dengan memproduksi kain 
putihan (kain blacu). Untuk mendapatkan nilai tambah yang lebih, 
maka pada tahn 1980 pimpinan perusahaan memutuskan untuk 
menghentikan produksi kain blacu dan sebagai gantinya 
memproduksi kain selimut dan kain pel. 
Semakin lama permintaan akan kain selimut semakin banyak 
dan mendapat tangapan yang baik oleh pasar. Untuk mengimbangi 
meningkatnya permintaan pasar maka diadakan regenerasi alat 
tenun. tepatnya pada tahun 1982 alat tenun bukan mesin digantikan 
dengan alat tenun mesin (ATM), yaitu alat tenun yang tenaga 
penggeraknya adalah mesin. Mesin tersebut didatangkan dari 
Bandung, dengan tenaga penggerak ATM masih menggunakan 
diesel. 
Pada waktu itu pemilik perusahaan merasa mesin yang 
menggunakan diesel itu kurang efektif, maka tahun 1985 digunakan 
mesin dengan tenaga penggerak listrik yang masih dipergunakan 
sampai sekarang. Dengan penggerak listrik tersebut biaya yang 
dikeluarkan bulanan lebih murah dari pada waktu menggunakan 
diesel, selain itu juga mengalami pencemaran.  
2. Struktur Organisasi CV. Kapas Putih 
Organisasi digunakan sebagai alat untuk mencapai tujuan yang 
dikehendaki organisasi adalah kerjasama orang-orang atau 
sekelompok orang dengan menggunakan dana, alat dan teknologi 




Struktur organisasi berfungsi sebagai bagian yang teratur memberi 
wewenang, tanggung jawab dan menghubungkan tiap bagian 
departemen. 
CV. Kapas Putih merupakan perusahaan perorangan dimana 
pemilik perusahaan tersebut sekaligus berperan sebagai pemimpin 
perusahaan. Bentuk struktur organisasi perusahaan ini adalah 
struktur organisasi line (garis). Struktur tersebut dipandang paling 
praktis dan sangat sesuai untuk perusahaan perseorangan. 
Kekuasaan dan tanggung jawab ada ditangan satu pemimpin, 
sehingga segala perintah dari pemimpin tertinggi mengalir melalui 
garis lurus kepada bawahan yang paling rendah. Struktur organisasi 
CV. Kapas Putih dapat dilihat pada halaman lampiran. 
Adapun tugas dan tanggung jawab masing-masing bagian 
organisasi tersebut adalah : 
a. Pemimpin 
1) Bertanggung jawab atas semua aktivitas perusahaan yang 
berkenaan dengan perusahaan. 
2) Bertanggungjawab terhadap kebijaksanaan yang berhubungan 
dengan pembuatan perencanaan perusahaan. 
3) Menerima, mengangkat dan memberhentikan karyawan. 
4) Membuat perencanaan, mengkoordinasi, serta menentukan 




5) Bersama wakil pemimpin menjalankan kegiatan pemasaran dan 
menjalin hubungan baik dengan pihak luar dan mewakili 
perusahaan. 
b. Wakil Pemimpin 
1) Membantu pemimpin menjalankan fungsi manajerial 
perusahaan. 
2) Membuat perencanaan kerja harian dan melakukan 
pengontrolan atas pekerjaan. 
3) Mengatur jalannya lalu lintas keuangan dan mengontrolnya di 
dalam perusahaan. 
4) Mengatur stok bahan dan material yang diperlukan perusahaan. 
c. Sekretariat dan Administrasi 
1) Bertanggung jawab atas pencatatan transaksi harian yang 
terjadi. 
2) Bertanggung jawab atas pencatatan lalu lintas keuangan 
perusahaan. 
3) Mencatat pembelian peralatan dan mesin serta peminjaman alat 
untuk bekerja. 
4) Membuat penawaran, nota, dan daftar harga. 
5) Mencatat stok bahan, perlengkapan, peralatan, dll. 
d. Bagian Perawatan 
1) Bertanggung jawab atas kondisi peralatan dan mesin. 
2) Melakukan perawatan dan perbaikan peralatan mesin. 





1) Bertanggung jawab atas jalannya masing-masing plantnya. 
2) Melakukan koordinasi dan konsultasi secara horizontal dan 
vertikal dalam struktur organisasi. 
3) Mendata absensi dan kinerja tenaga kerjanya. 
4) Mengontrol proses dan hasil kerja. 
5) Melakukan tugas-tugas administrasi sederhana yang berkaitan 
dengan plantnya. 
f. Bagian Pemasaran 
1) Bertanggung jawab terhadap sirkulasi penjualan hasil produksi 
perusahaan. 
2) Melakukan promosi terhadap hasil produksi. 
  
 
3. Kegiatan Produksi Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih 
Sidowayah Klaten 
a. Alat-alat Produksi 
Alat-alat yang digunakan untuk memproduksi pada CV. 
Kapas Putih Sidowayah Klaten sebagian besar menggunakan 
mesin yang berasal dari luar negeri yang sistem pembeliannya 
dengan kredit dan membelinya sedikit-sedikit, tetapi ada juga 
mesin yang dari dalam negeri yaitu didatangkan dari bandung. 
Adapun mesin-mesin yang telah dimiliki dan digunakan oleh 




1. Mesin Likas (4 unit) 
2. Mesin Pengelosan (10 unit) 
3. Mesin Pencucukan (7 unit) 
4. Mesin Penggarukan (4 unit) 
5. Mesin Tenun (90 unit) 
6. Mesin Penghanian (5 unit) 
7. Mesin Pemaletan (5 unit) 
 
b. Proses Produksi 
Tipe proses produksi perusahaan selimut CV. Kapas Putih 
adalah terus menerus dan melalui berbagai tahapan proses 
produksi mulai dari bahan baku benang menjadi barang jadi 
selimut. Untuk proses produksinya perusahaan menggunakan 
bahan baku berupa benang. Pemrosesan bahan baku berupa 
(benang) menjadi barang jadi (selimut) dilakukan melalui beberapa 
tahapan proses produksi.  
Adapun tahapan proses produksinya adalah sebagai berikut : 
 
1. Pelikasan 
Bahan baku benang yang didatangkan dari pabrik 
pemintalan tidak bisa langsung diproses lanjut, karena masih 
terbentuk gulungan yang digulung pada bobbin. Untuk 
melaksanakan pncucian dan pewarnaan benang harus diurai 




cm dan tebal gulungan lebih dari 5 cm. Proses penguraian ini 
disebut dengan proses likas. 
Likas dijalankan dengan mesin dan dijalankan oleh 1 
oarang yang mengikat uraian benang apabila sudah dicapai 
ketebalan benang yang diinginkan, satu mesin likas sekali 
dijalankan dapat mengurai benang kurang lebih 50 uraian. 
 
2.   Pencucian dan Pewarnaan 
Maksud dan tujuan pencucian adalah untuk mendapatkan 
benang yang putih bersih karena benang yang didatangkan 
dari pabrik pemintalan masih bewarna kusam, sedang 
pewarnaan adalah untuk mendapat variasi warna pada kain 
selimut. Kain selimut produksi perusahaan Kapas Putih 
memiliki dua variasi warna, pertama warna biru putih dan 
warna pelangi yaitu putih sebagai warna dasar divariasikan 
dengan biru, merah, kuning. 
 
a. Proses Pencucian Benang  
 
Obat-obatan yang digunakan pada proses pencucian 
benang adalah tepol dan kaporit. Benang yang keluar dari 
mesin likas sudah dalam bentuk untaian. Untaian benang 
tersebut direndam dalam air yang sudah dicampur dengan 




membuka pori-pori benang supaya benang dapat menyerap 
obat-obatan yang diberikan. Selesai direndam benang 
diperas dengan mesin peras untuk menghilangkan 
kandungan air pada benang. 
Selanjutnya benang tersebut direndam dalam air yang 
sudah dicampur dengan kaporit. Perbandingan untul 1m3 air 
diberi 2 kg kaporit. Kemudian benang dalam rendaman 
diinjak-injak dengan kaki supaya penyerapan obat lebih 
merata. Setelah itu direndam kurang lebih 2 jam agar 
didapatkan hasil yang maksimal yaitu benang yang putih 
bersih. Setelah direndam kurang lebih 2 jam benang 
dimasukan dalam mesin peras untuk menghilangkan 
kandungan air. Pada kondisi ini benang sudah bewarna 
putih bersih. Proses selanjutnya benang dijemur ditempat 
terbuka dengan memanfaatkan sinar matahari. Biasanya 
kalau panas sehari benang dapat langsung kering. 
 
 
b. Proses Pewarnaan 
 
Sebelum diberi warna, benang direndam dengan air 
yang dicampur tepol sama dengan proses pemutihan dan 
pewarnaan. Selanjutnya ada perbedaan antara proses 




menggunakan air dingin sedang proses pewarnaan dengan 
menggunakan air panas.. Pertama air dipanaskan pada 
tungku pemanas sampai mencapai suhu 70-80 derajat. 
Zat warna yang akan digunakan diencerkan didalam 
ember dengan perbandingan 1 kg zat warna untuk 10 liter 
air. Selanjutnya air yang dipanaskan tersebut sudah 
mencapai suhu 70-80 derajat kemudian diberi zat warna 
yang sudah diencerkan sebanyak 3 liter dan diaduk rata. 
Setelah zat warna rata, ambil benang sebanyak 3 kg 
dicelupkan dalam air tersebut kemudian direndam kurang 
lebih 2 menit kemudian diangkat dan taruh ditempat yang 
aman. 
Selanjutnya air yang dipakai dalam pencelupan 
pertama ditambah zat warna kurang lebih 1 gelas. Ambil 
benang kurang lebih 3 kg untuk dicelupkan kedalam larutan 
tadi, Selanjutnya diulang sampai proses pewarnaan selesai. 
Benang yang sudah diwarna tersebut, untuk menghindari 
kelunturan dibilas dengan air bersih dan keringkan dibawah 




Setelah benang selesai dicuci dan diwarnai sampai kering 




pewarnaan masih berupa untaian selain itu keadaan benang 
masih dalam keadaan menggumpal karena pengaruh zat warna. 
Untuk itu benang harus dirapikan kedalam bentuk bobbin dan 
dan proses tersebut dinamakan pengelosan. Jadi dapat 
disimpulkan bahwa maksud dari pengelosan adalah : 
 Memperbaiki mutu benang. 




Maksud menghani adalah mengatur dan menggulung 
benang-benang lusi pada 600m lusi atau 600m tenun yang 
akaan dipasang pada mesin tenun dengan sistem 
penggulungan sejajar. Sedangkan tujuannya adalah agar 
proses selanjutnya yaitu pencucukan dapat berjalan dengan 
lancar. Untuk kain selimut maka jenis benang yang digunakan 
20s. 
 Untuk setiap corak (warna biru-putih) jumlah lusi yang 
dibutuhkan (maksud dikalikan 2 untuk 4 lubang sisir, 
dimasuki 2 benang) adalah : 
Warna biru    = 8x2   = 16 helai 
Warna putih  = 12x2 = 24 helai  




 Untuk satu potong selimut dengan lebar 120cm terdapat 78 
corak (biru-putih) dengan demikian total lusi adalah 78 x 40 
= 2920 helai. 
 Untuk selimut paling pinggir menggunakan benang pinggiran 
dengan rangkap (1 sisir 4 benang) dengan warna putih 




Pencucukan adalah proses memasukkan benang lusi dari 
600m lusi kedalam mata gun dan lubang sisir. Jadi yang 
dilakukan dalam proses pencucukan adalah : 
 Memasukan benang lusi ke gun. 
 Memasukkan benang lusi dari gun kesisir tenun. 
 
Mencucuk dilakukan dengan tanah oleh dua orang operator, 
seorang bertindak sebagai penyuap benang sedang yang 












Pemaletan adalah menggulung benang dari untaian bobbin 
kerucut atau silinder menjadi bentuk bobbin pakan atau palet. 
Tujuannya adalah agar palet cepat dipasang (dimasukkan) pada 
alat peluncuran atau teropong. Dalam proses menenun benang 
palet tersebut berfungsi sebagai benang pakan. 
 
7. Proses Weaving (Pertenunan) 
 
Proses menenun adalah proses dimana pembentukan 
benang menjadi selimut. Ada beberapa gerakan-gerakan pokok 
didalam pertenunan, diantaranya adalah : 
a. Gerakan Membentuk Mulut Lusi 
 Gerakan  ini untuk membentuk celah-celah yang disebut 
mulut lusi karena sebagian benang-benang lusi diangkat 
keatas sedang sebagian lagi ditarik turun atau diam ditempat. 
b. Gerakan Peluncuran Benang Pakan 
 Bertujuan untuk meletakkan benang pakan didalam mulut lusi, 
peluncuran benang dapat dilakukan dengan pemukul. 
c. Gerakan Pengetekan 
Tujuannya untuk menempatkan benang-benang pakan yang 
berada pada mulut lusi kedekat benang-benang pakan yang 




Dengan ketiga gerakan tersebut, maka pembuatan kain 
dengan proses pertenunan pada prinsipnya telah terpenuhi. 
Selanjutnya untuk proses pertenunan hingga menghasilkan 
kain selimut dengan panjang tertentu diperlukan gerakan-
gerakan lain yang disebut gerakan pelengkap yaitu : 
a. Gerakan Penggulungan Kain 
Tujuannya agar setiap pengetekan kain maju untuk 
seterusnya digulung pada lalatan kain. 
b. Gerakan Penggulungan Lusi 
Tujuannya untuk mengukur lusi dari lalatan pengukuran lusi 
diatur sedemikian rupa sehingga panjang pengukuran lusi 
selalu sesuai dengan panjang kain yang digulung sehingga 
diperoleh keseimbangan dengan benang lusi tetap. 
 
8. Proses Penggarukan 
 
Setelah pertenunan selesai berarti sudah dihasilkan kain 
selimut dalam gulungan panjang. Selimut yang dihasilkan 
tersebut masih dalam bentuk standar untuk meningkatkan 
kualitas kain selimut dilakukan proses penggarukan yaitu untuk 
menjadikan kain selimut keluar bulu-bulunya supaya dicapai 
hasil yang nyaman. 
Prinsip kerja mesin garuk ini adalah gulungan selimut 




lebar kain. Selimut yang keluar dari mesin garuk mulai muncul 
bulu-bulunya, sehingga untuk menghasilkan hasil yang 
maksimal pada proses penggarukan dilakukan 2-3 kali untuk 
mencapai hasil yang bagus dan kualitas selimut yang halus. 
 
9. Proses Packing 
 
Setelah proses penggarukan selesai berarti sudah 
dihasilkan kain selimut panjang yang sudah muncul bulu-bulu 
halusnya. Kemudian untuk mendapatkan selimut sesuai dengan 
ukuran yang diinginkan, maka dilakukan pemotongan. 
Pemotongan dilakukan secara manual dengan menggunakan 
pisau dan alat ukur. 
Setelah didapatkan lembaran selimut sesuai dengan 
ukuran, dilakukan penyetrikan agar selimut terlihat rapi sebelum 
dilakukan pembungkusan. Setelah disetrika dilakukan 
penjahitan dikedua ujung selimut agar terlihat rapi dan hasil 
tenun tidak mudah mengalami kerusakan. Kemudian setelah 
dilakukan penjahitan, selimut dibungkus dengan menggunakan 
plastik dan siap dikirim atau didistribusikan. 
Untuk perumusan masalah yang pertama adalah tentang: 
Bagaimana urutan proses produksi pada Perusahaan Tenun 




Urutan kegiatan proses produksi pada Perusahaan Tenun 





































B.  LAPORAN MAGANG KERJA 
 
1. Pelaksanaan Magang Kerja 
a. Tempat : Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih Sidowayah 
Klaten 
b. Waktu      :  1 Pebruari 2010 sd 1 Maret 2010 
2. Kegiatan Magang Kerja 
Rincian tugas-tugas selama pelaksanaan magang adalah sebagai 
berikut : 
a. Minggu Pertama 
Kegiatan hari pertama adalah pengenalan pada lingkungan 
kerja dan karyawan yang bekerja didalam perusahaan. Hari 
berikutnya adalah langsung terjun dalam proses pelikasan 
benang, pencucian dan pewarnaan benang, penjemuran benang. 
Kegiatan minggu pertama penulis adalah sebagai berikut : 
1) Mengamati proses pelikasan benang. 
2) Menghitung waktu proses pelikasan. 
3) Belajar menjalankan mesin likas dan melikas sesuai waktu. 
4) Pengamatan tentang cara menakar obat dengan baik. 
5) Mengamati proses pencucian benang. 
6) Membantu penjemuran benang. 







b. Minggu Kedua 
Kegiatan minggu kedua penulis adalah sebagai berikut : 
1) Mengamati proses pengelosan. 
2) Mengamati proses penghanian. 
3) Membantu memasang benang pada saat penghanian. 
4) Mengamati proses pencucukan. 
5) Membantu membawa benang dalam bentuk bobbin palet 
ketempat penenunan. 
c. Minggu Ketiga 
Kegiatan minggu ketiga penulis adalah sebagai berikut : 
1) Mengamati proses weaving ( pertenunan ). 
2) Mengamati gerakan benang pada proses pertenunan. 
3) Belajar melakukan gerakan benang pada saat menenun. 
4) Belajar menjalankan mesin tenun. 
5) Mengamati proses penggarukan. 
d. Minggu Keempat 
Kegiatan minggu keempat penulis adalah sebagai berikut : 
1) Mengamati proses pemotongan selimut. 
2) Mengamati proses penjahitan selimut. 
3) Belajar menjahit pinggiran selimut. 
4) Membantu membungkus selimut. 
5) Membantu mengikat selimut dalam ukuran setengah kodi. 





C.  ANALISIS EFISIENSI LAYOUT FASILITAS PRODUKSI 
Perusahaan yang menggunakan layout produk, dalam proses 
produk dilakukan saling berurutan. Keseimbangan lini diperlukan untuk 
menentukan stasiun kerja yang seimbang. Apabila terjadi perbedaan 
pembebanan waktu yang lama untuk setiap stasiun kerja, maka akan 
menghambat selesainya waktu produksi dan akan mengurangi 
besarnya efisiensi. Penjadwalan pekerjaan pada setiap stasiun kerja 
harus dengan beban waktu yang seimbang. Diharapkan dengan 
pembagian pekerjaan disetiap stasiun kerja dapat menghasilkan 
pembagian kerja yang lebih merata untuk memperkecil jumlah waktu 
yang menganggur. 
Dalam pelaksanaan keseimbangan lini untuk mengetahui 
efisiensi layout fasilitas produksi, perlu diketahui urutan-urutan 
pekerjaan beserta waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan 
pekerjaan yang dilakukan. Kaitannya dengan kurun waktu dari elemen 
pekerjaan ini, peneliti melakukan pengamatan terhadap proses 
produksi pada Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih  Sidowayah Klaten.  
Adapun inventarisasi pekerjaan dan waktu yang dibutuhkan 









INVENTARISASI PEKERJAAN DAN WAKTU PENYELESAIAN 
PROSES PRODUKSI CV. KAPAS PUTIH 
 
No Pekerjaan Waktu ( Menit ) 
1. Pelikasan benang                  8 
2. Pencucian benang 6,5 
3. Pewarnaan benang                  2 
4. Penjemuran benang                10 
5. Pengelosan                  8 
6. Penghanian                13 
7. Pencucukan                  8 
8. Pemaletan 4,5 
9. Pertenunan                20 
10. Penggarukan                   3 
11. Pemotongan                  1 
12. Penyetrikaan                  3 
13. Penjahitan 1,5 
14. Packing                  2 
                90,5 
Sumber : Data yang diperoleh dari Perusahaan 
Berdasarkan hasil pengamatan dari inventarisasi pekerjaan tersebut 
diatas, kemudian disusun urutan elemen-elemen pekerjaan dengan waktu 
penyelesaian dari setiap pekerjaan yang dilakukan dalam proses produksi 
Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih (dengan simbol masing-masing 
pekerjaan untuk menyusun jaringan kerja atau network-nya). Urutan 





PENJADWALAN PEKERJAAN DAN WAKTU PENYELESAIAN 
PROSES PRODUKSI CV. KAPAS PUTIH 
 
No Pekerjaan Simbol Pendahulu Waktu (menit) 
1. Pelikasan A -            8 
2. Pencucian B A 6,5 
3. Pewarnaan C B            2 
4. Penjemuran D C          10 
5. Pengelosan E D            8 
6. Penghanian F E          13 
7. Pencucukan G F            8 
8. Pemaletan H G 4,5 
9. Pertenunan I H          20 
10. Penggarukan  J I            3 
11. Pemotongan K J            1 
12. Penyetrikaan L K            3 
13. Penjahitan M L 1,5 
14. Packing N M            2 
          90,5 
Sumber : Data yang diolah penulis 
Berdasarkan hasil pengamatan dari penjadwalan pekerjaan dan waktu 
penyelesaian, kemudian disusun jaringan kerja yang menggambarkan 
urutan atau jadwal dari pekerjaan Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih. 


























Langkah selanjutnya adalah mengalokasikan elemen pekerjaan 
kedalam stasiun kerja yang telah ditetapkan. Dalam tahapan ini, 
perusahaan menetapkan kebijaksanaan untuk mengelompokan elemen 
pekerjaan yang ada kedalam 4 stasiun kerja. Pengelompokan elemen 
pekerjaan beserta jumlah waktu kumulatif tiap tiap stasiun kerja dapat 
dilihat dalam gambar 3.4. 
 




Elemen  :A     B     C     D   E      F     G     H     I      J      K   L     M     N 
Pekerjaan 
Waktu : 26,5        33,5  24         6,5 
Kumulatif 
Gambar   3.4 
PENGELOMPOKAN ELEMEN PEKERJAAN 
( 4 STASIUN KERJA ) 
 
Sebagai dasar dari siklus kerjanya, perusahaan menggunakan 
waktu dari elemen proses yang terlama yaitu proses pelaksanaan dengan 
waktu 33,5 menit. Untuk mengetahui kapasitas maksimum apabila 


















  kodi33,14   
 
Saat ini permintaan per hari pada perusahaan Tenun Kapas Putih 
saat ini adalah 14 kodi. Sehingga dapat dihitung siklus kerja maksimum 
yang diijinkan adalah sebagai berikut : 
 










    menit3,34  
Untuk perumusan masalah yang ketiga adalah tentang : 
Seberapa besar tingkat efisiensi dari layout fasilitas produksi yang sudah 
dilaksanakan  pada Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih ? 
Penentuan elemen pekerjaan kedalam 4 stasiun kerja beserta 
perhitungan waktu menganggur apabila menggunakan siklus kerja 
maksimum yang diijinkan dan menggunakan waktu proses terlama 






KESEIMBANGAN LINI DENGAN 4 STASIUN KERJA 
Stasiun  
Kerja 
Siklus Kerja 33,5 menit Total 
Kerja 
 
I II III IV 
Elemen 
Pekerjaan 
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Siklus Kerja 34,3 menit Total 
Kerja 
 
I II III IV 
Elemen 
Pekerjaan 










































Dari tabel III.3 dapat diketahui bahwa dengan 4 stasiun kerja dan 
penggunaan waktu proses pekerjaan yang terlama sebagai dasar dari 
siklus kerja diperoleh tingkat efisiensi sebesar 67,54 %. Sedangkan 
apabila menggunakan siklus kerja maksimum yang diijinkan sebagai dasar 
dari siklus kerja yaitu 34,3 menit, tingkat efisiensinya adalah 65,96 %. Ini 
menunjukan bahwa tingkat efisiensi perusahaan justru berkurang sebesar 
67,54 % - 65,96 % = 1,58 %. 
Selain itu, tabel III.3 tersebut juga menunjukan bahwa waktu 
menganggur atau idle time yang terjadi dengan siklus kerja 33,5 menit 
adalah 43,5 menit. Sedangkan dengan siklus kerja 34,3 menit waktu 
menganggur atau idle time yang terjadi adalah 46,7 menit. 
Adanya ketidak sempurnaan dan ketidak seimbangan beban pada 
pengelompokan elemen pekerjaan ditiap stasiun kerja dengan dasar 
siklus 33,5 menit dapat dilihat dari perhitungan tingkat penundaan ( 
balance delay ) sebagai berikut : 
Penundaan ( balance delay ) %100x
KerjaWaktuTotal
timeidle
    
Dimana: 
Idle time   = ( N x Cy ) – T 
    = ( 4 x 33,5 ) – 90,5 
    = 134 – 90,5 







Total Waktu Kerja  = Cy x N 
    = 33,5 x 4 
    = 134 








    = 48,07 % 
 
Tingkat efisiensi  = 100 % - Penundaan 
    = 100 % - 48,07 % 
    = 51,93 % 
 
Sehingga tingkat efisiensi = 100 % - 51,93 % 
    = 48,07 % 
 
Dengan adanya indikator ketidak seimbangan beban waktu 4 
stasiun kerja yaitu adanya penundaan yang cukup tinggi, menunjukan 
bahwa proses produksi belum efisien. Hal ini juga menandakan bahwa 
layout fasilitas produksi yang dijalankan perusahaan belum efisien. 
Satu upaya peningkatan proses produksi adalah dengan 
menyeimbangkan beban pada setiap stasiun kerjanya. Ini dimaksudkan 
untuk menekan tingkat penundaan serendah mungkin. Hal ini bisa 




ada. Langkah awal yaitu dengan menentukan jumlah stasiun kerja 
minimum dengan perhitungan sebagai berikut : 
 





    










   = 2,64  Stasiun kerja ( 3stasiun kerja, dibulatkan ) 
 
Langkah selanjutnya adalah mengelompokan elemen pekerjaan 
yang ada kedalam 3 stasiun kerja tersebut. Pengelompokan ini 
memperhatikan dasar siklus kerja maksimum yang diijinkan maupun dasar 
waktu proses atau pekerjaan terlama. Adapun pengelompokan elemen 

















Elemen :A     B     C  D    E      F     G     H    I      J      K      L    M     N 
Pekerjaan 




PENGELOMPOKAN ELEMEN PEKERJAAN 
( 3 STASIUN KERJA ) 
Pengelompokan elemen pekerjaan yang ada kedalam 3 stasiun 
kerja beserta perhitungan waktu menganggur apabila menggunakan siklus 
kerja maksimum yang diijinkan dan menggunakan waktu proses terlama 













KESEIMBANGAN LINI DENGAN 3 STASIUN KERJA 
Stasiun 
Kerja 
Siklus Kerja 33,5 menit Total 
Kerja 
 
I II III  
Elemen 
Pekerjaan 












































Siklus Kerja 34,3 menit Total 
Kerja 
 
I II III  
Elemen 
Pekerjaan 















































Tabel III.4 tersebut diatas menjelaskan bahwa pengelompokan 
elemen pekerjaan kedalam 3 stasiun kerja dapat menekan besarnya 
waktu menganggur dan tingkat penundaan, sehingga tingkat efisiensi 
yang dicapai meningkat ( baik dengan dasar siklus kerja 33,5 menit 
maupun 34,3 menit ). 
Hal ini dapat dilihat pada stasiun kerja III, dengan dikelompokannya 
elemen pekerjaan L, M dan N kedalam stasiun ini ( dengan dasar siklus 
33,5 menit ) maka idle time menurun menjadi sebesar 10 menit dari 43,5 
menit. Begitu pula dengan tingkat penundaan mengalami penurunan 
menjadi sebesar 9,95 %. Sehingga tingkat efisiensi yang dicapai 
mengalami peningkatan dari 67,54 % menjadi 90,05 %. 
Dengan dasar siklus 34,3 menit, idle time dapat ditekan dari yang 
sebelumnya 46,70 menit menjadi 12,4 menit, sehingga idle time  
mengalami penurunan sebesar 34,30 menit. Tingkat penundaan juga 
menurun menjadi 12,05 %. Tingkat efisiensi yang dicapai meningkat 
menjadi sebesar 87,95 %. 
Keadaan tersebut membuktikan bahwa dengan adanya 
pengelompokan elemen pekerjaan yang tepat kedalam tiap stasiun kerja 
dapat meningkatkan tingkat efisiensi yang dapat dicapai perusahaan. 
Untuk lebih jelasnya berikut ini perbandingan tingkat efisiensi dengan 4 







1. Dengan 4 stasiun kerja. 
Dengan siklus kerja 33,5 menit, idle time-nya adalah 43,5 menit  
dengan tingkat penundaan sebesar 32,46 %. Sehingga tingkat efisiensi 
adalah sebesar 67,54 %. 
Dengan siklus kerja 34,3 menit, idle time-nya adalah 46,7 menit 
dengan tingkat penundaan sebesar 34,04 menit. Sehingga tingkat 
efisiensinya adalah sebesar 65,96 %. 
2. Dengan 3 stasiun kerja. 
Dengan siklus kerja 33,5 menit, idle time-nya adalah 10 menit dengan 
tingkat penundaan sebesar 9,95 %. Sehingga tingkat efisiensinya 
adalah sebesar 90,05 %. 
Dengan siklus kerja 34,3 menit, idle time-nya adalah 12,4 menit 
dengan tingkat penundaan sebesar 12,05 %. Sehingga tingkat 
efisiensinya adalah 87,95 %. 
 
Dari rincian diatas diketahui bahwa tingkat efisiensi yang optimal 
dapat dicapai dengan menggunakan 3 stasiun kerja dengan dasar siklus 
33,5 menit. Dengan demikian dengan menyeimbangkan beban lini 














Bab IV berikut merupakan kesimpulan yang dikemukakan 
berdasarkan pembahasan masalah yang telah diuraikan pada bab 
sebelumnya, tentang efisiensi layout fasilitas produksi pada Perusahaan 
Tenun CV. Kapas Putih. Selain itu juga berisi saran-saran yang 
bermanfaat bagi pimpinan perusahaan sebagai pertimbangan untuk 
memajukan perusahaan dimasa mendatang. Adapun kesimpulan dan 




1. Urutan proses produksi pada Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih 
Sidowayah Klaten adalah sebagai berikut : 
Pelikasan      Pencucian dan Pewarnaan     Pengelosan 
 Pertenunan       Pemaletan      Pencucukan        Penghanian 
 Penggarukan  Pemotongan Packing. 
2.Pengelompokan elemen pekerjaan pada Perusahaan Tenun CV. 





a. Sebelum penggunaan keseimbangan lini, perusahaan 
menggunakan 4 stasiun kerja dalam pengelompokan elemen 
pekerjaan stasiun kerja I yang terdiri dari elemen pekerjaan A, B, 
C, D, stasiun kerja II yang terdiri dari elemen pekerjaan E, F, G, 
H, stasiun kerja III yang terdiri dari elemen pekerjaan I, J, K, dan 
stasiun kerja IV yang terdiri dari elemen pekerjaan L, M, N. 
b. Setelah dilakukan penelitian menggunakan keseimbangan lini, 
perusahaan menggunakan 3 stasiun kerja dalam pengelompokan 
elemen pekerjaan stasiun kerja I yang terdiri dari elemen 
pekerjaan A, B, C, D stasiun kerja II yang terdiri dari elemen 
pekerjaan E, F, G, H, dan stasiun kerja III yang terdiri dari elemen 
pekerjaan I, J, K, L, M, N. 
3.Besar tingkat efisiensi dari layout fasilitas produksi yang sudah 
dilaksanakan pada  Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih adalah : 
a. Dengan 4 stasiun kerja dasar siklus 33,5 menit dihasilkan jumlah 
waktu menganggur sebesar 43,5 menit dengan tingkat 
penundaan 32,46%. Sedangkan dengan dasar siklus 34,3 menit 
dihasilkan jumlah waktu menganggur sebesar 46,7 menit dengan 
tingkat penundaan sebesar 34,04%. 
b. Tingkat efisiensi yang dicapai dengan 4 stasiun kerja dengan 
dasar siklus 33,5 menit adalah sebesar 67,54%. Sedangkan 
dengan dasar siklus 34,3 menit tingkat efisiensi yang dicapai 




c. Setelah penggunaan keseimbangan lini untuk menyeimbangkan 
beban waktu pada setiap stasiun kerja yaitu dengan cara 
meminimumkan stasiun kerja dihasilkan 3 stasiun kerja untuk 
mengelompokkan elemen pekerjaan. 
d. Dengan menggunakan stasiun kerja minimum yaitu 3 stasiun 
kerja, jumlah waktu menganggur pada dasar siklus 33,5 menit 
menjadi sebesar 10 menit dengan tingkat penundaan sebesar 
9,95%. Dengan dasar siklus  34,3 menit jumlah waktu 
menganggur adalah sebesar 12,4 menit dengan tingkat 
penundaan sebesar 12,05%. 
e. Tingkat efisiensi yang dicapai dengan 3 stasiun kerja mengalami 
peningkatan. Ini ditunjukkan dengan tingginya tingkat efisiensi 
yang dicapai, dengan dasar siklus 33,5 menit adalah sebesar 
90,05% dan dengan dasar siklus 34,3 menit adalah sebesar 
87,95%. 
f. Juga disimpulkan bahwa tingkat efisiensi yang tinggi dapat 
dicapai perusahaan apabila menggunakan 3 stasiun kerja 




Berdasarkan pembahasan dan kesimpulan yang penulis kemukakan 




1. Perusahaan agar meninjau kembali layout fasilitas produksi 
perusahaan manufaktur dengan cara mengubah jumlah stasiun 
kerja yang ada saat ini dengan jumlah stasiun kerja minimum, yaitu 
dari 4 stasiun kerja menjadi 3 stasiun kerja. Hal ini dimaksudkan 
agar waktu menganggur dapat ditekan serendah mungkin sehingga 
tingkat efisiensi yang dicapai meningkat 
2. Perusahaan perlu mengadakan pengaturan kembali 
pengelompokkan elemen pekerjaan untuk mewujudkan 
penggunaan stasiun kerja minimum, yaitu dengan 3 stasiun kerja 
dengan pengelompokkan pekerjaan sebagai berikut : 
a. Pekerjaan A, B, C, D pada stasiun kerja I. 
b. Pekerjaan E, F, G, H pada stasiun kerja II. 
c. Pekerjaan I, J, K, L, M, N pada stasiun kerja III. 
3. Untuk mewujudkan pengelompokkan elemen pekerjaan dalam 3 
stasiun kerja, maka perlu diberikan pelatihan terhadap 3 stasiun 
kerja III yaitu : 
a. Pekerjaan I, J, K diberikan pelatihan proses penyelesaian atau 
pekerjaan L, M, N. 
b. Pekerjaan L, M, N diberikan pelatihan proses persiapan atau 
pekerjaan I, J, K. 
 
4. Pra kondisi terhadap karyawan I, J, K, L, M, N terhadap pekerjaan 














































































































KESEIMBANGAN LINI DENGAN 4 STASIUN KERJA 
















Siklus Kerja 33,5 menit Total 
Kerja 
 
I II III IV 
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KESEIMBANGAN LINI DENGAN 4 STASIUN KERJA 


















Siklus Kerja 34,3 menit Total 
Kerja 
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Siklus Kerja 33,5 menit Total 
Kerja 
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Siklus Kerja 34,3 menit Total 
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Idle Time 7,8 0,8 3,8 12,4 
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